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論文内容要旨
 これまでの鋳造冠の研究は, 内面の適合の向上に重点が置かれ, 現在では frictional £it, す
 なわち軸面でのセメ ン ト層の厚さが工0μm 程度の適合を示す鋳造冠が比較的容易に得 られるよ
 うになっている。 しかし, この場合の鋳造冠外形については, 接触点・咬合などその再現性の点
 で重要であるにもかかわらず, これについての検討が少なく, ことに内面の適合との関連で検討
 しているものは全くないのが現状である。 従来行われてきた frictiona1 £it の適合状態の鋳造冠
 においては, その外形の寸法精度は, 蝋型に対し幅径で 30～110μ}n 程度小さく, 高径で数μm
 ～40μm 程度低く, 側面の中央がくぼんだ, いわゆる鼓形の外形となり, 蝋型と同じ外型に回
 復することができないことから, 蝋型・ 模型の修正, さらに口腔内での調整などの繁雑な操作過
 程を経て装着することが現状であった。
 一方, 間接法の研究が進み, 現在では原型に対し隣在歯の位置関係が数μm の精度の模型が
 得られるようになったことから, 著者は, 間接法用模型上で鋳造冠を仕上げ硯磨 し, 患者の口腔
 内 に装着するためには, 鋳造冠外形の寸法精度の検討が急務であると考えた。
 そこで, まず鋳造冠の原型となる蝋型について, 製作法, 製作後の操作の違いが, 蝋型の内・
 外径の寸法精度に及ぼす影響を検討 し, さらに最も精度がよく安定 した条件の蝋型を基本として,
 埋没法, 鋳造法, 金属の種類が鋳造冠外形の寸法精度とどのようにかかわるかについて検討した。
 なおこの際, 鋳造冠内面の適合状態が, いわゆる frictional £it になる条件を常に基本とした。
 その結果, 蝋型の外形の寸法精度では, 圧接法で形成し, 原型にはめたまま24時間放置した蝋
 型は, 抽出後の内・外径の寸法変化が極めて少ないことがわかった。
 次に, 鋳造冠外形の寸法精度に関係の深いアスベス トリボン内張りの枚数による変化では, 枚
 数を増すと収縮量は減少 し, 5～6枚の場合は蝋型に対 し膨張傾向を示した。
 さらに, リングの抑制を避けるために, いわゆるリングレスで「同様の実験を行ったところ, 幅
 径・高径とも蝋型に対 し相似的に大きくなる傾向にあり, 幅径では40～60 燈n 程度大きく, 高
 径で も25μm 程度高くなった。
 また, 金属リングを使用 し, 従来のアスベストリボンに替えセラミックファイバー系の裏装材
 を用い検討したところ, 蝋型に対し幅径は30～50μm程度大きくなり, 高径では数μm～10μ
 m 程度低くなることがわかつ た。
 以上から, 内面への適合は £ric七ional £玉t, 外径では幅径で30～6 0 μfn 程度蝋型より大きい
 鋳造冠が得られること, 高径は間接法用作業模型の精度との関係から10～50μm 程度高くなる
 ことなどか ら, 間接法用作業模型上で鋳造冠内面はもちろん, 外形を仕上げ完成した鋳造冠を製
 作することのできる一連の術式の確立が示唆された。
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審査結果要旨
 鋳造冠の外形は, 接触点・咬合関係などの回復に重要であるにもかかわらず, これについての
 検討が少な く, ことに内面の適合との関連で検討 している ものはほとん どな いのが現状であ る。
 現在行われている鋳造冠は, 内面の適合はいわゆる ヂrictiona1 ヂit の状態で, 臨床的にはほぼ
 満足しうるものであるが, 外形についてみると, 側面では中央部がくぼみ, 蝋型に対 して福径で
 30～105 μm 程度少なく, いわゆる殻形となり, 高径は5～40μm程度小さくなり, 全体的に
 収縮傾向にある。 己れらの問題を解決するために, 蝋型や模型を修正 し, 鋳造後さらに蕪1腔内で
 隣在歯との接触関係, 対合歯との咬合関係を調整している。 しかし, 正 しい歯冠外形に回復する
 ことは困難である。
 本研究は, この観点より内面の適合がいわゆる, frictio澱1 fit になる条件を常に基本にし,
 鋳造冠の原型となる蝋型について, 製作法, 製作後の操作の違いが, 蝋型の内・外径の寸法精度
 にどのように影響を与えるかを検討 した。 またその結果か ら, 最も内・外径の精度がよ く, 経時
 的にも安定した条件の蝋型を用い, 埋没法, 鋳造法, 金属の種類などを替えた場合, 鋳造冠外形
 の寸法精度に どのようにかかわるかについて も検討 している。
 その結果
 1. 蝋型を圧接法で製作し, 原型にはめたまま24時間放置したものは, 抽出後の内・外径の寸
 法変化が極めて少ない。 また, この蝋型を用いた鋳造冠外形の寸法は, アスベストリボン裏装材
 の枚数を増すと大きくなる傾向を示 し, 5～6枚にすると蝋型の外形よりも大きくなっている。
 2. 埋没材の膨張抑制を避けるため, いわゆるリングレスで行った実験では, 蝋型に対し幅径
 が40～60μm 程度, 高径が25μm 程度相似的に大きくなっている。
 3. 金属リングを使羅 し, 従来のアスベス トリボンに替え, セラミックファイバー系の裏装材
 を用いた実験では, 蝋型に対し幅径が30～50μm 程度大きくなり, 逆に高径が数μm～10μrB
 程度小さくなっている。
 以上のごとく, 本研究は鋳造冠内面の適合いわゆる 歴ctional fit を基本に し, 外形の再現性
 について検討するため, 蝋型, 埋没材, 埋没方法, さらに金属の種類などをかえた場合, 寸法精
 度にどのよう に影響を及ぼすか につ いて研究を行っている。
 この成績は, 単に歯冠補綴物外形の精度に関係する問題について解明しただけでなく, 橋義歯
 の分野を含めた間接法に関係する一連の研究, 特に精度についての検討をすすめる上でも示唆す
 るところが多く, また臨床に寄与するところが大である。 よって歯学博士の学位を授与 し得るも
 のと判定する。
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